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Arizal Said Fauzi, 2009. JOB SAFETY ANALYSIS SEBAGAI LANGKAH 
AWAL DALAM UPAYA UNTUK PENCEGAHAN TERJADINYA 
KECELAKAAN AKIBAT KERJA DI AREA ATTACHMENT 
FABRICATION PT. SANGGAR SARANA BAJA JAKARTA TIMUR. 
Program D-III Hiperkes dan Keselamatan Kerja Fakultas Kedokteran Universitas 
Sebelas Maret Surakarta. 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui bagaimana proses Job Safety 
Analysis pada area Attachment Fabrication, beserta upaya pengendalian yang 
tepat sebagai sarana untuk mengenali dan pencegahan terjadinya kecelakaan 
akibat kerja di PT. Sanggar Sarana Baja.  
Jenis penelitian ini adalah deskriptif, yaitu dengan menggambarkan proses 
analisa keselamatan kerja pada area Attachment Fabrication. Yaitu dengan 
memperhatikan segala aktifitas kerja di area Attachment Fabrication. Data yang 
digunakan ada dua macam, yaitu data primer dan data sekunder. Data primer 
diperoleh dari observasi langsung di lapangan dan wawancara dengan semua 
pihak yang  terkait. Data sekunder diperoleh dari data-data yang ada pada 
dokumen dan catatan-catatan perusahaan yang berhubungan dengan penerapan 
JSA.  
Dari hasil penelitian didapatkan berbagai gambaran potensi dan faktor 
bahaya yang terdapat di area Attachment Fabrication yang dapat dibedakan 
menjadi dua macam, yaitu bahaya operasional dan bahaya kondisional. Bahaya 
operasional berhubungan dengan penggunaan sarana atau alat-alat fabrikasi, 
seperti peralatan gerinda, mesin las, kendaraan angkat-angkut, dsb. Sedangakan 
bahaya kondisional berhubungan dengan keadaan lingkungan fabrikasi.  
Dengan melakukan analisa keselamatan kerja dan identifikasi bahaya pada 
area Attachment Fabrication, dan dianalisis secara kontinu kemudian segera 
diambil tindakan pengendalian yang tepat, maka kecelakaan akibat kerja dapat 
dicegah sehingga tercipta keselamatan dan kesehatan kerja di lingkungan kerja 
fabrikasi dan tercapai standar mutu pelayanan jasa fabrikasi yang ditargetkan. 
Saran yang diberikan adalah supaya pada setiap aktivitas pekerjaan di buat Job 
Safety Analysis dan identifikasi potensi bahaya sebelum bekerja. 
  
 
Kata kunci :  Job Safety Analysis 
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A. Latar Belakang 
Kemajuan teknologi diera globalisasi saat ini telah mendorong 
berkembangnya dunia industri. Penggunaan alat-alat berat dan mesin-mesin 
yang serba canggih dapat merubah bentuk, sifat dan proses pekerjaan menjadi 
lebih mudah demi tercapainya produktivitas yang dapat bersaing dalam 
kualitas dan kuantitas. Dari kemajuan teknologi tersebut kita dapat menikmati 
kehidupan yang lebih baik dan mapan. Namun dampak yang terjadi dari 
perkembangan teknologi mengakibatkan terjadinya pengaruh negatif yang 
cukup besar. Berbagai sumber bahaya di tempat kerja baik karena faktor fisik, 
kimia, biologis, psikologis, fisiologis, serta mental psikologis atau tindakan 
dari manusia sendiri merupakan penyebab terjadinya kecelakaan akibat kerja 
yang harus ditangani secara dini (Budiono, 1990). 
Potensi bahaya banyak terdapat di tempat kerja dan mengakibatkan 
kerugian baik dari perusahaan, karyawan maupun terhadap masyarakat sekitar. 
Upaya untuk mencegah hal tersebut adalah dengan menerapkan suatu konsep 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3). Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
merupakan sarana utama untuk pencegahan kecelakaan kerja, cacat dan 
kematian sehingga akibat kecelakaan kerja yang bersumber dari potensi 
bahaya yang ada dapat dicegah. Kecelakaan kerja selain menyebabkan 
kerugian langsung juga menyebabkan kerugian secara tidak langsung yaitu 
kerugian pada kerusakan mesin dan peralatan kerja, terhentinya proses 
produksi, kerusakan lingkungan dan lain-lain (Suma’mur, 1996). 
Menurut data kecelakaan bahwa kecelakaan yang terjadi di tempat 
kerja sebagian besar disebabkan oleh kecerobohan tenaga kerja. Hal itu bisa 
diakibatkan oleh kurangnya pengetahuan dari tenaga kerja, keterampilan yang 
tidak memadai dalam melaksanakan pekerjaanya, terutama ketika dihadapkan 
dengan teknologi atau alat yang baru yang tidak sesuai dengan ukuran 
anthropometri tenaga kerja Indonesia (tidak ergonomis). Bila ini diabaikan, 
maka akan menimbulkan potensi kecelakaan dan kesehatan kerja yang dapat 
menyebabkan kecelakaan dan penyakit akibat kerja. Kecelakaan yang terjadi 
dapat menyebabkan kerugian yang besar baik material maupun non material 
(Suma’mur, 1996). 
Upaya untuk pengendalian kecelakan kerja dan penyakit akibat kerja, 
perlu adanya usaha untuk mengidentifikasi faktor-faktor/sumber-sumber 
bahaya di tempat kerja dan dievaluasi resiko serta dilakukan upaya 
pengendalian yang memadai. Dalam bidang K3 terdapat cara untuk 
mengidentifikasi, menganalisa dan mengevaluasi faktor-faktor bahaya di 
tempat kerja. Salah satu cara untuk mengidentifikasi bahaya adalah analisa 
keselamatan kerja atau lebih dikenal dengan istilah Job Safety Analysis (Lintas 
Solusi Prima, 2008). 
PT. Sanggar Sarana Baja merupakan salah satu perusahaan di 
Indonesia yang bergerak dalam bidang manufaktur dengan proses fabrikasi 
yang dalam proses produksinya banyak menggunakan mesin-mesin, alat-alat 
berat dan bahan B3 yang memiliki potensi bahaya. Di PT. Sanggar Sarana 
Baja dalam saat proses produksi banyak terdapat potensi dan faktor bahaya 
yang menimbulkan kecelakaan kerja atau penyakit akibat kerja. Untuk 
meminimalisasi aspek atau resiko tersebut  maka di PT. Sanggar Sarana Baja 
mempunyai komitmen untuk melindungi tenaga kerja melalui penerapan 
program K3 yang diwujudkan dalam berbagai macam program. Salah satunya 
upaya penerapan Job Safety Analysis (JSA) sebagai upaya untuk 
mengidentifikasi bahaya-bahaya yang terdapat di lingkungan kerja, beserta 
cara pengendalian/penanggulangan guna mencegah kecelakaan dan penyakit 
akibat kerja yang mungkin timbul dari suatu pekerjaan (Sanggar Sarana Baja, 
2000). 
Pembuatan Job Safety Analysis, selain memberikan tindakan 
penanganan potensi bahaya juga dapat memberikan keuntungan lain kepada 
manajemen. Dengan adanya penerapan Job Safety Analysis, seorang 
supervisor dapat memberikan pelatihan tersendiri secara aman dengan 
prosedur yang efisien bagi pekerja, mempermudah dalam memberikan 
instruksi kepada pekerja baru yang akan melaksanakan pekerjaan dan resiko 
bahaya yang ada dalam pekerjaan, serta dapat digunakan untuk mengkaji atau 
mempelajari ulang apabila terjadi kecelakan. Dengan adanya Job Safety 
Analysis, pekerja dapat bekerja secara aman dan efisien, mengetahui bahaya 
yang ada dalam pekerjaan dan tindakan pengendalianya, serta dapat 
meningkatkan pengetahuan dan kesadaran akan pentingnya Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja (Sanggar Sarana Baja, 2000). 
Berkaitan dengan latar belakang tersebut di atas, maka penulis 
melaksanakan observasi dan penelitian serta menyusun Laporan tentang Job 
Safety Analysis di PT. Sanggar Sarana Baja. 
 
B. Rumusan Masalah 
Berdasarkan pada latar belakang tersebut di atas, didapatkan rumusan 
masalah yaitu bagaimana Job Safety Analysis (JSA) sebagai langkah awal 
dalam upaya pencegahan terjadinya kecelakaan akibat kerja di Area Attacment 
Fabrication PT. Sanggar Sarana Baja Jakarta Timur? 
 
C. Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui Job Safety 
Analysis (JSA) sebagai langkah awal dalam upaya pencegahan terjadinya 
kecelakaan akibat kerja di Area Attacment Fabrication PT. Sanggar Sarana 
Baja Jakarta Timur. 
 
D. Manfaat Penelitian 
Dari hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat, antara lain : 
1. Bagi Perusahaan 
Diharapkan dengan penelitian ini dapat memberikan masukan yang 
berarti bagi perusahaan dan dapat digunakan sebagai bahan evaluasi, 
khususnya mengenai Job Safety Analysis di Area Attachment  Fabrication PT. 
Sanggar Sarana Baja. 
2. Bagi Program Diploma III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
Untuk menambah kepustakaan tentang Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja, khususnya mengenai Job Safety Analysis di Area Attachment  
Fabrication PT. Sanggar Sarana Baja. 
3. Bagi Penulis 
Untuk menambah pengetahuan dan mendalami wawasan tentang 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja di PT. Sanggar Sarana Baja khususnya 
yang berhubungan dengan Job Safety Analysis. 
4. Bagi Pembaca 
Diharapkan menjadi informasi bagaimana pelaksanaan Job Safety Analysis 



















A. Tinjauan Pustaka 
1. Job Safety Analysis (JSA) 
a. Pengertian 
Seperti yang disebutkan di atas, salah satu kegiatan yang dilakukan untuk 
menangulangi kondisi bahaya sebelum kontak adalah dengan pembuatan JSA. JSA 
atau sering disebut Analisa Keselamatan Pekerjaan merupakan salah satu sistem 
penilaian resiko dan identifikasi bahaya yang dalam pelaksanaan ditekankan pada 
identifikasi bahaya yang muncul pada tiap-tiap tahapan pekerjaan/tugas yang 
dilakukan tenaga kerja atau analisa keselamatan pekerjaan merupakan suatu 
cara/metode yang digunakan untuk memeriksa dan menemukan bahaya-bahaya 
sebelumnya diabaikan dalam merancang tempat kerja, fasilitas/alat kerja, mesin 
yang digunakan dan proses kerja. 
Menurut NOSA (1999), JSA merupakan salah satu usaha dalam 
menganalisa tugas dan prosedur yang ada di suatu industri. JSA didefinisikan 
sebagai metode mempelajari suatu pekerjaan untuk mengidentifikasi bahaya dan 
potensi insiden yang berhubungan dengan setiap langkah, mengembangkan solusi 
yang dapat menghilangkan dan mengkontrol bahaya serta insiden. 
JSA merupakan salah satu langkah utama dalam analisa bahaya dan 
kecelakaan dalam usaha menciptakan keselamatan kerja. Bila bahaya telah 
dikenali maka dapat dilakukan tindakan pengendalian yang berupa perubahan 
fisik atau perbaikan prosedur kerja yang dapat mereduksi bahaya kerja. Dalam 
pelaksanaannya, prosedur analisa keselamatan kerja memerlukan latihan, 
pengawasan dan penulisan uraian kerja yang dikenal sebagai JSA untuk 
mempermudah pengertian prosedur kerja pada karyawan. 
Hal-hal positif yang dapat diperoleh dari pelaksanaan JSA, adalah : 
1) Sebagai upaya pencegahan kecelakaan  
2) Sebagai alat kontak safety (safety training) terhadap tenaga kerja baru 
3) Melakukan review pada Job prosedur setelah terjadi kecelakaan  
4) Memberikan pre job intruction pada pekerjaan yang baru 
5) Memberikan pelatihan secara pribadi kepada karyawan 
6) Meninjau ulang SOP sesudah kecelakaan atau nearmiss accident terjadi. 
Dalam pembuatan JSA, terdapat teknik yang dapat memudahkan 
pengerjaannya, yaitu : 
1) Memilih orang yang tepat untuk melakukan pengamatan, misalnya orang yang 
berpengalaman dalam pengerjaan, mampu dan mau bekerja sama dan saling 
tukar pikiran dan gagasan. 
2) Apabila orang tersebut tidak paham akan perannya dalam pembuatan JSA, 
maka diberi pengarahan dahulu tentang maksud dan tujuan pembuatan JSA. 
3) Bersama orang tersebut melakukan pengamatan/pengawasan terhadap 
pekerjaan dan mencoba untuk membagi atau memecahkan pekerjaan tersebut 
menjadi beberapa langkah dasar. 
4) Mencatat pekerjaan tersebut setelah membagi pekerjaan tersebut. 
5) Memeriksa dengan seksama dan mendiskusikan hasil tersebut ke bagian 
section head yang diamati. 
b. Tujuan pembuatan JSA 
Tujuan pelaksanaan JSA secara umum bertujuan untuk mengidentifikasi 
potensi bahaya disetiap aktivitas pekerjaan sehingga tenaga kerja diharapkan 
mampu mengenali bahaya tersebut sebelum terjadi kecelakaan atau penyakit 
akibat kerja. 
Dan sebagai tujuan jangka panjang dari program JSA ini diharapkan 
tenaga kerja dapat ikut berperan aktif dalam pelaksanan JSA, sehingga dapat 
menanamkan kepedulian tenaga kerja terhadap kondisi lingkungan kerjanya guna 
menciptakan kondisi lingkungan kerja yang aman dan meminimalisasi kondisi 
tidak aman (unsafe condition) dan perilaku tidak aman (unsafe action). 
c. Manfaat pembuatan JSA 
Pelaksanaan JSA mempunyai manfaat dan keuntungan sebagai  berikut : 
1) Dapat digunakan untuk memberikan pelatihan atau training mengenai 
prosedur kerja dengan lebih aman dan efisien. 
2) Memberikan training kepada tenaga kerja/karyawan baru. 
3) Memberikan Pre-job instruction pada pekerjaan yang tidak tetap. 
4) Melakukan review pada job prosedur setelah terjadi kecelakaan. 
5) Melakukan studi terhadap pekerjaan untuk memungkinan dilakukan 
improvement metode kerja. 
6) Identifikasi pengaman apa saja yang perlu dipakai saat bekerja 
7) Meningkatkan produktifitas kerja dan tingkah laku positif mengenai safety. 
Didalam melaksanakan program JSA, terdapat empat langkah dasar yang 
harus dilakukan, yaitu : 
a) Menentukan pekerjaan yang akan dianalisis 
Langkah pertama dari kegiatan pembuatan JSA adalah mengidentifikasi 
pekerjaan yang dianggap kritis. Langkah ini sangat menentukan keberhasilan 
program ini. Hal ini didasarkan pada program klasik yaitu masalah waktu untuk 
menganalisa setiap tugas disuatu perusahaan. Untuk keluar dari masalah tersebut, 
diperlukan usaha untuk identifikasi pekerjaan/tugas kritis dengan cara 
mengklarifikasi tugas yang mempunyai dampak terhadap kecelakaan/melihat dari 
daftar statistik kecelakaan, apakah itu kecelakaan yang menyebabkan kerusakan 
harta benda, cidera pada manusia, kerugian kualitas dan kerugian produksi. Hasil 
dari identifikasi tersebut tergantung pada tingkat kekritisan dari kegiatan yang 
berlangsung. 
Dalam menentukan pekerjaan/tugas kritis atau tidak didasarkan pada : 
1) Frekuensi kecelakaan 
Pekerjaan yang sering menyebabkan terjadinya kecelakaan merupakan 
sasaran dari JSA. Semakin tinggi kekerapan terjadinya kecelakaan makin 
diperlukan pembuatan JSA untuk pekerjaan tersebut. 
2) Kecelakaan yang mengakibatkan luka 
Setiap pekerjaan yang memiliki potensi untuk mengakibatkan luka baik 
luka yang dapat menyebabkan cacat sementara atau luka yang menyebabkan cacat 
tetap. 
 
3) Pekerjaan dengan potensi kerugian yang tinggi 
Perubahan pekerjaan dapat menimbulkan perubahan pola kerja sehingga 
dapat menimbulkan kecelakan di lingkungan kerja. 
4) Pekerjaan baru 
Perubahan peralatan atau menggunakan mesin baru dapat menyebabkan 
timbulnya kecelakaan. JSA perlu segera dibuat setelah penggunaan mesin baru. 
Analisa tersebut tidak boleh ditunda sehingga dapat menyebabkan terjadi 
nearmiss atau kecelakaan terlebih dahulu 
b) Menguraikan pekerjaan menjadi langkah-langkah dasar 
Dari setiap pekerjaan diatas dapat dibagi menjadi beberapa bagian atau 
tahapan yang beruntun yang pada akhirnya dapat digunakan/dimanfaatkan 
menjadi suatu prosedur kerja. Tahap-tahap ini nantinya akan dinilai 
keefektifannya dan potensi kerugian yang mencakup aspek keselamatan, kualitas 
dan produksi. 
Tahapan kerja dapat diartikan bagian atau rangkaian dari keseluruhan 
pekerjaan, ini bukan berarti bahwa kita harus menulis/membuat daftar dari detail 
pekerjaan yang sekecil-kecilnya pada uraian kerja tersebut. 
Untuk mengetahui tahapan pekerjaan diperlukan observasi ke 
lapangan/tempat kerja untuk mengamati secara langsung bagaimana suatu 
pekerjaan dilakukan. Dari proses tersebut dapat kita ketahui aspek-aspek/langkah-
langkah kerja apa yang perlu kita cantumkan. 
Dalam membuat/menulis langkah-langkah kerja tidak terdapat standart 
yang pasti harus sedetail apa suatu langkah kerja harus ditulis. Proses yang efektif 
dalam proses penyusunan tahapan pekerjaan ini adalah memasukkan semua 
tahapan kerja utama yang kritis. Setelah melakukan observasi dicek kembali dan 
diskusikan kepada foreman/section head yang bersangkutan untuk keperluan 
evaluasi dan mendapatkan persetujuan tentang apa yang dilakukan dalam 
pembuatan JSA.    
c) Mengidentifikasi bahaya pada masing-masing pekerjaan 
Dari proses pembuatan tahapan pekerjaan, secara tidak langsung akan 
dapat menganalisa/mengidentifikasi dampak/bahaya apa saja yang disebabkan 
atau ada dari setiap langkah kerja tersebut. Dari proses yang diharapkan kondisi 
resiko bagaimanapun diharapkan dapat dihilangkan atau minimalkan sampai batas 
yang dapat diterima dan ditoleransikan baik dari kaidah keilmuan maupun 
tuntutan standart/hukum. 
Bahaya disini dapat diartikan sebagai suatu benda, bahan atau kondisi 
yang bisa menyebabkan cidera, kerusakan dan atau kerugian (kecelakaan). 
Identifikasi potensi bahaya merupakan alat manajemen untuk mengendalikan 
kerugian dan bersifat proaktif dalam upaya pengendalian bahaya di lapangan/ 
tempat kerja. Dalam hal ini tidak ada seorang pun yang dapat meramalkan 
seberapa parah atau seberapa besar akibat/kerugian yang akan terjadi jika suatu 
insiden terjadi, namun identifikasi bahaya ini dimaksudkan untuk mencegah 
terjadinya insiden dengan melakukan upaya-upaya tertentu. 
Untuk melakukan identifikasi yang efektif, diperlukan hal-hal seperti 
dibawah ini : 
1) Melakukan pengamatan secara dekat. 
2) Mengetahui hal-hal yang berhubungan dengan pekerjaan yang diamati. 
3) Pengamatan dilakukan secara berulang-ulang. 
4) Melakukan dialog dengan operator yang dinilai berpengalaman dalam 
pekerjaan yang diamati. 
Tanyakan pada diri anda sendiri pertanyaan-pertanyaan berikut ini saat 
mencari data di lapangan atau saat melakukan pengamatan dengan langkah : 
1) Apakah terdapat sebuah bahaya terpukul pada (strike againts), terpukul 
oleh (being struck by), atau sebaliknya dapat berbahaya jika terjadi kontak 
dengan sebuah benda? 
2) Dapatkah karyawan tersangkut dalam (caught in), tersangkut pada  
(caught on), terjepit diantara (caugh between) benda? 
3) Dapatkah mendorong (pushing), menarik (pulling), mengangkat (lifting), 
membengkokkan (bending), atau melilit (twisting) yang dapat 
mengakibatkan ketegangan (strain)? 
4) Apakah terdapat potensi terpeleset (slip) atau tersandung (trip)? 
5) Apakah terdapat terjatuh pada ketinggian yang sama (faal on same level) 
dan bahaya terjatuh dari ketinggian (faal to a lower level)? 
6) Mungkinkah pekerja kontak dengan power listrik (contact with energy) 
atau energi lainnya? 
7) Apakah lingkungan kerja membahayakan keselamatan dan kesehatan 
kerja? apakah terdapat konsentrasi gas beracun, uap, fume, panas, radiasi? 
8) Apakah ada kemungkinan bahaya peledakan? 
Semua pertanyaan di atas dapat dikaitkan dalam form inspeksi yang dapat 
dimasukkan dengan jangka waktu tertentu. Meskipun pertanyaan tersebut tidak 
dapat diaplikasikan, tetapi dapat digunakan dengan membuat cheklist untuk 
memudahkan saat melakukan wawancara.     
d) Mengendalikan bahaya 
Langkah terakhir dalam pembuatan JSA adalah mengembangkan suatu 
prosedur kerja yang aman yang dapat dianjurkan untuk mencegah terjadinya suatu 
kecelakaan. Solusi yang dapat dikembangkan antara lain : 
1) Mencari cara baru untuk melakukan pekerjaan tersebut 
Untuk menemukan cara baru dalam melaksanakan pekerjaan, tentukan 
tujuan kerjanya dan selanjutnya buat analisa berbagai macam cara untuk 
mencapai tujuan ini dengan melihat cara mana yang paling aman. Pertimbangkan 
penghematan pekerjaan yang menggunakan alat dan perkakas. 
2) Merubah kondisi fisik yang dapat menimbulkan kecelakaan.  
Jika cara baru tidak ditemukan, maka pada tiap langkah pekerjaan dapat 
menimbulkan pertanyaan “perubahan kondisi fisik (seperti perubahan peralatan, 
material, perkakas, desain mesin, letak atau lokasi) apa yang akan mencegah 
timbulnya kecelakaan”. Apabila tindakan perubahan yang telah ditemukan, 
pelajari dengan teliti dan hati-hati untuk menentukan keuntungan lainnya, 
misalnya hasil produksi lebih besar atau penghematan waktu yang terjadi akan 
tumbuh dengan perubahan ini. Keuntungan tersebut harus digaris bawahi jika 
ingin mengusulkan perubahan kepada manajemen yang lebih tinggi.  
 
3) Menghilangkan bahaya yang masih ada dengan mengganti atau 
merubah prosedur kerja. 
Dalam merubah prosedur kerja, perlu dipertanyakan pada tiap potensi 
bahaya “apa yang harus dilakukan oleh pekerja untuk menghilangkan bahaya atau 
mencegah timbulnya kecelakaan? lalu “bagaimana cara melakukannya?”. 
Pengawas yang berpengalaman biasanya dapat menjawab pertanyan tersebut. 
Dalam menjawab, yang perlu diperhatikan adalah jawaban harus jelas dan 
spesifik jika prosedur yang baru menjadi bagus. Tindakan pencegahan bersifat 
umum seperti “Hati-hati”, ”waspadalah” tidak berguna.   
4) Mengurangi frekuensi dari tindakan perbaikan atau pekerjaan service 
Dalam industri seringkali kondisi membutuhkan tindakan koreksi secara 
berulang-ulang. Untuk mengurangi kebutuhan koreksi perlu dipertanyakan “apa 
yang dapat dilakukan untuk menghilangkan akibat dari kondisi yang memerlukan 
perbaikan atau kebutuhan service”. Apabila akibat tidak dihilangkan maka perlu 
ditanyakan ”adakah sesuatau yang perlu dilakukan untuk mengurangi akibat-
akibat dari suatu kondisi itu?”. Contohnya suatu keadaan mesin menimbulkan 
getaran kuat, apabila getaran tersebut dihilangkan maka bagian-bagian mesin akan 
bertahan lama dengan frekuensi perawatan yang sedikit. Pengurangan frekuensi 
pekerjaan akan membatasi pemaparan dan akan membantu keselamatan pekerja. 
5) Meninjau kembali rancangan pekerjaan yang ada 
Suatu pekerjaan dalam industri akan mempengaruhi pekerjaan lainnya 
yang merupakan keseluruhan proses kerja. Dalam perkembangannya, akan ada 
perubahan pada proses maupun metode yang baru. Untuk itu perlu mengadakan 
peninjauan ulang terhadap prosedur kerja yang masih relevan dengan proses kerja 
yang mengalami perubahan. Rancangan perubahan ini harus ditinjau ulang dan 
didiskusikan, tidak hanya dengan pekerja yang terlibat tetapi harus dengan 
assisten, supervisor dan semua yang terlibat dalam pembuatan JSA. Perlu 
diadakan chek dan diuji usulan perubahan dengan mereka yang melakukan 
pekerjaan. Selain itu mempertimbangkan usulan perbaikan dan penyelesaian. 
Diskusi ini dapat meningkatkan kesadaran tentang bahaya-bahaya yang ada dan 
prosedur kerja yang aman bagi keselamatan. Peninjauan ini  akan lebih efektif 
apabila dilakukan secara berkala. 
2. Kecelakaan Kerja 
Suatu industri sangat tidak menginginkan terjadi kecelakaan kerja  
di lingkungan kerjanya, karena dapat menghancurkan reputasi perusahaanya. 
Definisi dari kecelakaan kerja adalah kejadian yang tidak terduga dan tidak 
diinginkan (Suma’mur, 1996). Definisi lain kecelakaan kerja adalah sesuatu 
kejadian yang tidak direncanakan atau tidak diduga semula dan tidak 
diinginkan. Kecelakaan dapat terjadi kapan saja, dimana saja dan dapat 
menimpa siapa saja serta mengakibatkan kerugian terhadap manusia, material 
ataupun produksi maupun peralatan atau harta benda (Sangggar Sarana Baja, 
2006). 
Pada dasarnya kecelakaan disebabkan oleh dua hal yaitu tindakan 
manusia yang tidak aman (unsafe act) dan keadaan lingkungan yang tidak 
aman  
(unsafe condition). Dari penyelidikan-penyelidikan, ternyata faktor manusia 
dalam timbulnya kecelakaan sangat penting. Selalu ditemui dari hasil-hasil 
penelitia, bahwa 80-85% kecelakaan disebabkan oleh kelalaian atau kesalahan 
manusia. Bahkan ada suatu pendapat, bahwa akhirnya langsung atau tidak 
langsung semua kecelakaan adalah dikarenakan faktor manusia. Kesalahan 
tersebut mungkin saja dibuat oleh perencana pabrik, oleh kontraktor yang 
membangunnya, pembuat mesin-mesin, pengusaha, insinyur, ahli kimia, ahli 
listrik, pimpinan kelompok, pelaksana, atau petugas yang melakukan 
pemeliharaan mesin dan peralatan (Suma’mur, 1996). 
Kurang kendali dari sistem manajemen merupakan sebab utama 
terjadinya kecelakaan (Frank .E. Bird dan Jr. George L Jerman dalam Dasar-
Dasar K3, 2007). Untuk mengetahui lebih dalam mengenai penyebab 
terjadinya suatu kecelakaan, banyak para praktisi yang memperkenalkan teori 
loss causation model (model penyebab kerugian). Salah satu model teori 
domino yang diperkenalkan oleh International Loss Control Institut (ILCI). 
Dalam teori sederhana ini dinyatakan bahwa kecelakaan tidak datang dengan 
sendirinya, ada serangkaian peristiwa sebelumnya yang mendahului adanya 
suatu kecelakaan, dalam teori ini rangkaian peristiwa tersebut digambarkan 
sebagai rangkaian kartu domino. 
Rangkaian kartu domino di bawah ini menggambarkan hubungan 
manajemen secara langsung dengan sebab dan akibat dari suatu kejadian yang 
dapat menurunkan prestasi dari suatu kegiatan produksi. Berikut rangkaian 










Gambar 1. Bagan Rangkaian Teori Domino 
 
Untuk lebih detailnya, diagram alur tersebut dapat dijabarkan sebagai 
















































a. Kurangnya Sistem Pengendalian (Lack of Control) 
Kurangnya kontrol merupakan urutan pertama menuju terjadinya 
kecelakaan yang dapat mengakibatkan kerugian. Kontrol merupakan salah satu 
fungsi utama dari manajemen yaitu: Planning, Organizing, Leading, dan 
Controling.  
Tanpa manajemen pengendalian yang kuat, penyebab kecelakaan dan 
rangkaian efek akan dimulai dan memicu faktor penyebab kerugian. Kurangnya 
pengendalian dapat disebabkan karena faktor : 
1) Program yang tidak memadai 
2) Standar program yang tidak memadai 
3) Tidak memenuhi standar. 
Domino pertama akan jatuh pada pihak manajemen yang tidak mampu 
mengorganisasi, memimpin dan mengontrol pekerja dalam memenuhi standar 
yang telah ditentukan. 
b. Penyebab Dasar (Basic Cause) 
Dari adanya kontrol yang tidak memadai akan menyebabkan timbulnya 
peluang pada penyebab dasar dari kejadian yang menyebabkan kerugian. 
Penyebab dasar terdiri dari : 
1) Faktor manusia 
Terdiri dari kurangnya kemampuan fisik atau mental, kurangnya 
pengetahuan, keterampilan, strees atau tegang, atau motivasi yang keliru. 
2) Faktor pekerjaan 
Adanya standar kerja tidak cukup, rancang bangun dan pemeliharaan yang 
tidak memadai, standar pembelian yang kurang atau lain-lain. 
c. Penyebab Langsung (Immediate Cause) 
Jika penyebab dasar terjadi, maka terbuka peluang untuk menjadi tindakan 
dan kondisi tidak aman. Menurut Heinrich (dalam Adi Mulya, 2008), 
menyebutkan bahwa 88% kecelakaan diakibatkan oleh tindakan yang tidak aman, 
10% karena kondisi yang tidak aman dan 2% disebabkan oleh faktor yang tidak 
disebutkan. Adapun penjelasan tentang Unsafe Act dan Unsafe Condition sebagai 
berikut : 
1) Tindakan tidak aman (Unsafe Act) 
Tindakan tidak aman adalah pelanggaran terhadap cara kerja yang aman 
yang mempunyai resiko terjadinya kecelakaan, antara lain : 
b) Menjalankan sesuatu tanpa izin 
c) Gagal mengingat atau mengamankan 
d) Menjalankan sesuatu peralatan dengan kecepatan yang tidak sesuai 
e) Tidak menggunakan alat-alat keselamatan kerja 
f) Menggunakan peralatan dangan cara tidak benar 
g) Tidak menggunakan alat pelindung diri 
h) Cara memuat dan membongkar tidak benar 
i) Cara mengangkat yang tidak benar 
j) Posisi yang tidak betul 
k) Menggunakan peralatan yang rusak 
2) Kondisi tidak aman (Unsafe Condition) 
Unsafe condition adalah kondisi fisik yang berbahaya dan keadaan yang 
berbahaya yang langsung membuka peluang terjadinya kecelakaan, antara lain : 
b) Pengaman atau pelindung yang tidak cukup 
c) Alat, peralatan atau bahan yang rusak 
d) Penyumbatan  
e) Sistem peringatan yang tidak memadai 
f) Bahaya kebakaran dan peledakan 
g) Kurang bersih 
h) Kondisi yang berbahaya seperti : debu, gas, uap yang mengandung gas 
i) Kebisingan yang berlebih 
j) Kurangnya ventilasi dan penerangan. 
 
d. Kejadian (Insiden) 
Bila tindakan atau kondisi tidak aman tersebut tidak dilakukan kontrol 
maka akan menyebabkan insiden. Insiden adalah kejadian yang tidak diinginkan, 
dalam keadaan yang sedikit berbeda dapat mengakibatkan bahaya fisik terhadap 
manusia, kerusakan harta benda atau terganggunya suatu proses, atau bisa 
dikatakan bahwa insiden adalah suatu kondisi yang dapat menyebabkan hampir 
terjadinya suatu kerugian meskipun kondisi bahaya belum benar-benar terjadi. 
Insiden dapat menyebabkan cidera fisik atau kerusakan benda digolongkan sesuai 
dengan tipe-tipe kecelakaan yang terjadi, seperti: terjatuh, terbentur, terpeleset, 
terperangkap, terkena listrik, panas, dingin, kebisingan dan bahaya lainya. 
e. Kerugian (Loss) 
Apabila keseluruhan urutan di atas terjadi, maka akan menyebabkan 
adanya kerugian terhadap manusia, harta benda dan akan mempengaruhi 
produktifitas dan kualitas kerja. 
Dengan kata lain, kecelakaan akan mengakibatkan cidera dan atau mati, 
kerugian harta benda bahkan sangat mempengaruhi moral pekerja termasuk 
keluarganya. 
3. Job Safety Analysis dan Kecelakaan Kerja 
Bahaya dapat dihilangkan, tetapi resiko yang terkait dengan bahaya 
tersebut tidak akan dapat hilang. Perusahaan perlu mengadakan pengaturan juga 
pengendalian terhadap produksi, kegiatan dan jasa yang dapat menimbulkan suatu 
resiko bagi tenaga kerjanya. Hal ini dapat dicapai dengan menerapkan kebijakan, 
standart untuk lingkungan kerja, prosedur dan instruksi kerja untuk mengelola dan 
mengendalikan setiap pekerjaan, produk dan juga jasa.  
Pendekatan yang paling sering dipakai dan yang dianjurkan dalam 
perundangan dalam pengendalian kecelakaan adalah dengan menggunakan hirarki 
pengendalian, yaitu sebagai berikut : 
a. Eliminasi 
Eliminasi merupakan langkah memodifikasi atau menghilangkan metode, 
bahan ataupun proses untuk menghilangkan bahaya secara keseluruhan (nol). 
Efektifitas dari eliminasi ini adalah 100%, artinya dapat menghilangkan bahaya 
sampai pada titik nol. 
b. Substitusi 
Subtitusi merupakan penggantian material, bahan, proses yang mempunyai 
nilai resiko yang tinggi dengan yang mempunyai nilai resiko lebih kecil.  
c. Administrasi 
Pengendalian administratif dengan mengurangi atau menghilangkan 
kandungan bahaya dengan memenuhi prosedur atau instruksi. Pengendalian 
tersebut diantaranya adalah mengurangi pemaparan terhadap kandungan bahaya 
dengan pergiliran atau perputaran kerja (job rotation), sistem ijin kerja, atau hanya 
dengan menggunakan tanda bahaya. Pengendalian administratif tergantung pada 
perilaku manusia untuk mencapai keberhasilan. 
d. Training 
Pelatihan atau training dapat meningkatkan kemampuan karyawan 
sehingga dapat melakukan tugasnya dengan aman dan benar. 
e. Alat Pelindung Diri (APD) 
Alat pelindung diri dikenakan oleh pekerja sebagai pelindung terhadap 
bahaya. Dengan memberikan alat pengaman ini dapat mengurangi keparahan 
resiko yang timbul. Keberhasilan pengendalian ini tergantung dari alat pelindung 
diri yang dikenakan itu sendiri, artinya alat yang digunakan haruslah sesuai dan 
dipilih dengan benar. 
Dalam melakukan pengendalian resiko kecelakaan ini, maka dapat 
ditentukan jenis pengendalian tersebut dengan mempertimbangkan tingkat paling 
atas dari hirarki pengendalian, jika tingkat atas tidak dapat dipenuhi maka 
melakukan upaya tingkat pengendalian selanjutnya, demikian seterusnya sehingga 
pengendalian resiko kecelakaan dilakukan berdasarkan hirarki pengendalian. 
Akan tetapi mungkin juga dapat dilakukan upaya-upaya gabungan dari 
pengendalian tersebut untuk mencapai tingkat pengendalian resiko yang 
diinginkan. 
4. Tempat Kerja 
Menurut UU No. 1 Tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja pasal 1 
ayat 1, yang dimaksud tempat kerja adalah tiap ruangan atau lapangan, 
tertutup atau terbuka, bergerak atau tetap, dimana tenaga kerja bekerja, atau 
yang sering dimasuki tenaga kerja untuk keperluan suatu usaha dan dimana 
terdapat sumber atau sumber-sumber bahaya. Termasuk tempat kerja ialah 
semua ruangan, lapangan, halaman dan sekelilingnya yang merupakan bagian-
bagian atau yang berhubungan dengan tempat kerja tersebut. Oleh karena pada 
tiap tempat kerja terdapat sumber bahaya maka pemerintah mengatur 
keselamatan kerja baik di darat, di tanah, di permukaan air, di dalam air, 
maupun di udara yang berada di wilayah kekuasaan hukum Republik 
Indonesia.  
5. Sumber Bahaya 
Sumber potensi bahaya merupakan faktor penyebab kerja yang dapat 
ditentukan dan dikendalikan. Sumber-sumber bahaya berasal dari : 
a. Bahan 
Karakteristik bahan yang ditimbulkan dari suatu bahan tergantung dari 
sifat bahan, antara lain : 
1) Mudah terbakar 
2) Mudah meledak 
3) Menimbulkan energi 
4) Menimbulkan kerusakaan pada kulit dan jaringan tubuh 
5) Menyebabkan kanker 
6) Menyebabkan kelainan pada janin  
7) Bersifat racun 
8) Radioaktif 
Selain resiko yang berbeda-beda, setiap bahan mempunyai intensitas atau 
tingkat bahaya yang berbeda, misalnya pengaruh dari suatu bahan kimia ada yang 
akut dan ada yang kronis. Untuk mengetahui setiap karakteristik suatu bahan dan 
penanganannya dibuat MSDS (Material Safety Data Sheet) sebagai alat informasi 
kepada tenaga kerja agar dapat mengenali karakteristik dan cara penanganan 
bahan-bahan kimia tersebut.  
 
b. Tenaga Kerja 
Bahaya yang timbul dari faktor tenaga kerja tergantung dari pengalaman 
dan kesesuaian pekerjaaan dengan tenaga kerja. Kondisi dan kesehatan dari 
seorang tenaga kerja sangat berpengaruh besar pada faktor ini. Apabila tenaga 
kerja tidak bekerja sesuai dengan prosedur yang ada, maka dapat mengakibatkan 
terjadinya kecelakaan akibat kerja. 
c. Cara kerja 
Cara kerja mempunyai efek bahaya baik terhadap karyawan sendiri atau 
orang yang berada di sekitar. Cara kerja yang dimaksud antara lain : 
1) Cara mengangkat dan mengangkut, apabila terjadi kesalahan akan 
mengakibatkan cidera (umumnya cidera tulang belakang). 
2) Cara kerja yang salah dapat menyebabkan hamburan pertikel (debu, serbuk 
logam), percikan api serta tumpahan bahan kimia. 
3) Memakai alat pelindung diri yang tidak semestinya dan cara pemakaian yang 
salah. 
d. Bangunan, Peralatan dan Instalasi   
Sebelum penggunaan tempat kerja, harus diadakan pengujian terlebih 
dahulu serta diperiksa oleh tim ahli yang berkenaan dengan konstruksi dan 
desainnya. Sebelum kegitan produksi dimulai perlu diadakan kegitan percobaan 
yang berfungsi untuk memastikan adanya sistem keselamatan dan 
pengoperasiannya pun diharuskan oleh operator yang memenuhi syarat. 
Suatu proses produksi tidak lepas dari penggunaan peralatan yang berguna 
untuk menunjang kegiatan produksi, dan dalam penggunaannya sudah pasti akan 
menimbulkan potensi bahaya yang apabila tidak digunakan secara baik akan 
menimbulkan bermacam-macam bahaya. 
Untuk memastikan suatu peralatan aman dipakai maka diperlukan alat 
pengaman yang diatur oleh peraturan-perturan dibidang keselamatan kerja. Untuk 
peralatan yang rumit pengoperasianya perlu disediakan Operation manual dan 
suatu petunjuk sebagai daftar periksa (Chek-list).  
e. Lingkungan kerja 
Terdiri atas : 
1) Fisik 
a) Temperatur 
Kondisi tempat kerja yang terlalu panas dapat menyebabkan tenaga kerja 
cepat lelah, karena kehilangan cairan dan garam dalam tubuh. Bila suhu 
lingkungan/tempat kerja berlebih maka suhu tubuh akan meningkat yang akan 
menyebabkan gangguan kesehatan dan hilangnya konsentrasi. Sedangkan untuk 
suhu yang dingin akan menyebabkan tenaga kerja mudah sakit, karena daya tahan 
tubuh menurun.  
b) Kebisingan   
Kebisingan adalah suara yang tidak diinginkan atau suara yang 
intensitasnya melebihi Nilai Ambang Batas (NAB) yaitu sekitar 85 dB selama 8 
jam sehari atau 40 jam perminggu. Dengan kondisi melebihi NAB secara tidak 
langsung akan mempengaruhi alat pendengaran, gangguan komunikasi, 
konsentrasi dan ganguan fisik. Pada awalnya gangguan tersebut bersifat sementara 
tapi kemudian berubah menjadi permanen.   
c) Penerangan 
Penerangan yang intensitasnya kurang memadai atau menyilaukan akan 
menyebabkan kelelahan pada mata yang pada akhirnya akan menyebabkan rasa 
kantuk dan hal ini dapat menyebabkan kecelakaan pada operator. 
d) Getaran 
Getaran yang berlebih akan dapat menyebabkan kelainan pada sistem 
peredaran darah, saraf, sendi dan tulang punggung.  
e) Radiasi 
Radiasi dapat menyebabkan kelainan pada tubuh dan dapat menaikan suhu 
tubuh sehingga akan menimbulkan hal-hal seperti efek panas.  
2) Kimia 
Sumber bahaya yang bersifat kimia yang berasal dari bahan-bahan yang 
dipakai maupun yang digunakan selama proses produksi yang terhambur, tercecer 
ke lingkungan kerja akibat dari instalasi dan penanganan yang kurang memadai. 
Sumber bahan kimia dapat mengakibatkan gangguan lokal dan sistematik. Gejala 
yang timbul dapat bersifat akut dan kronis. 
3) Biologis 
Sumber bahaya yang dapat menyebabkan gangguan kesehatan/penyakit 
akibat kerja atau penyakit umum. Sumber bahaya biologis dapat berupa jasad 
renik, gangguan serangga dan gangguan lain. 
4) Psikologis 
Ganguan psikologis dapat terjadi karena adaya pressure ditempat kerja, 
hubungan kerja yang tidak harmonis. Gangguan ini dapat berupa gangguan fisik. 
5) Fisiologis 
Gangguan ini bersifat faal dapat diakibatkan karena overloading, peralatan 
yang tidak sesuai/serasi dangan tenaga kerja. 
6. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Untuk menghindari terjadinya suatu kecelakaan diperlukan suatu unsur 
pengaturan terhadap seluruh unsur di perusahaan yang terintregrasi oleh seluruh 
pihak perusahaan yang melibatkan keterkaitan unsur tersebut dalam menimbulkan 
suatu kondisi dengan potensi yang dapat menimbulkan kecelakaan. Pengaturan 
tersebut merupakan wujud dari program Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) 
yang harus menjadi komitmen setiap perusahaan. Untuk mendorong agar 
perusahaan menerapkan program K3 tersebut maka pemerintah mengeluarkan 
Undang-Undang No. 1 Tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja Bab III pasal 3 
mengenai syarat-syarat keselamatan kerja yang menyatakan bahwa dengan 
peraturan perundangan  ditetapkan syarat-syarat keselamatan kerja, antara lain : 
Point A.  Mencegah dan mengurangi kecelakaan. 
Point M.  Memperoleh keserasian antara tenaga kerja, alat, 
lingkungan, cara kerja dan prosedur kerja. 
Point R.  Menyesuaikan dan menyempurnakan pengamanan pada 
pekerjaan yang bahaya kecelakaannya menjadi bertambah 
tinggi. 
Bab V Tentang pembinaan, pasal 9 point 1.d bahwa pengurus wajib 
menunjukkan dan menjelaskan pada pekerja tentang cara-cara dan sikap yang 
aman dalam melaksanakan pekerjaan, serta point 3 mengenai kewajiban 
manajemen untuk melakukan Pembinaan Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang 
berlaku di tempat kerja. 
Undang-undang tersebut ditambah dengan Peraturan Menteri Tenaga 
Kerja RI, No. PER.05/MEN/1996, point 2 tentang perencanaan yang menyatakan 
bahwa identifikasi bahaya, penilaian resiko dari kegiatan produksi barang dan jasa 
harus dipertimbangkan saat merumuskan rencana kebijakan Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja yang harus ditetapkan dan dipelihara prosedurnya. 
7. Prinsip Pencegahan Kecelakaan 
Dapat dipastikan bahwa semua orang/tenaga kerja tidak menginginkan 
kecelakaan atau mengalami kerusakan pada harta benda. Tapi berdasarkan hasil 
data kecelakaan ternyata banyak tenaga kerja yang dengan sadar melakukan hal-
hal yang menyerempet bahaya, meskipun mereka tidak menginginkan terjadinya 
kecelakaan. 
Menurut ILO (dalam Dasar-Dasar K3, 2007), langkah-langkah 
penanggulangan kecelakaan kerja dapat dilakukan dengan : 
a. Peraturan perundang-undangan 
Ketentuan dan syarat K3 mengikuti perkembangan ilmu pengetahuan, 
teknik dan teknologi; penerapan ketentuan dan syarat K3 sejak tahap rekayasa; 
penyelenggaraan pengawasan dan pemantauan pelaksanaan K3. 
b. Standarisasi 




Suatu kegiatan pembuktian sejauh mana kondisi tempat kerja masih 
memenuhi ketentuan dan persyaratan K3. 
d. Riset teknis, medis, psikologis dan statistik 
Riset/penelitian untuk menunjang tingkat kemajuan bidang K3 sesuai 
perkembangan ilmu pengetahuan, teknik dan teknologi. 
e. Pendidikan dan latihan 
Peningkatan kesadaran, kualitas pengetahuan dan ketrampilan K3 bagi 
tenaga kerja. 
f. Persuasi 
Cara penyuluhan dan pendekatan di bidang K3, bukan melalui penerapan 
dan pemaksaan melalui sanksi-sanksi. 
g. Asuransi 
Insentif finansial untuk meningkatkan pencegahan kecelakaan dengan 
pembayaran premi yang lebih rendah terhadap perusahaan yang memenuhi syarat 
K3. 
h. Penerapan K3 di tempat kerja 
Langkah-langkah pengaplikasikan di tempat kerja dalam upaya memenuhi 
syarat-syarat K3 di tempat kerja. 
8. Resiko Kecelakaan Kerja 
Risiko adalah kemungkinan kecelakaan (cidera pada manusia, kerusakan 
pada alat/proses/lingkungan sekitar) yang dapat terjadi karena suatu bahaya. 
Dapat dikatakan juga bahwa resiko adalah pemaparan terhadap bahaya  
(Sanggar Sarana Baja, 2006). 
Kecelakaan kerja mempunyai dampak yang sangat besar terhadap tenaga 
kerja dan perusahaan. Menurut Suma’mur (1996), Kecelakaan kerja dapat 
mengakibatkan bermacam-macam kerugian yaitu : 
a. Kerusakan 
b. Kekacauan organisasi 
c. Keluhan dan kesedihan 
d. Kelainan dan kecacatan 
e. Kematian 
Melihat dari dampak tersebut, maka kita perlu memberikan perhatian 
khusus kepada kecelakaan walaupun sekecil mungkin, bahkan terhadap nearmiss 
accident, sehingga kecelakaan yang tidak diinginkan dapat dihindari. 
Kecelakaan dapat pula menimbulkan kerugian ekonomi dan non 
ekonomis. Kerugian non ekonomis dapat berupa kekacauan organisasi, aspek 
kemanusiaan dan turunnya citra perusahaan dimata pelanggan dan masyarakat. 
Kerugian ekonomis dapat digambarkan seperti gunung es, yaitu biaya 
langsung sebagai bongkahan es yang terlihat di atas permukaan laut, 
sedangkan biaya tak langsung yaitu bongkahan gunung es yang berada di 
bawah permukaan laut yang ternyata jauh lebih besar (Bird Jr. dan Germain, 
1990). Berikut gambaran kerugian dari kecelakaan akibat kerja melalui teori 












Gambar 2. Bagan Teori Gunung Es 
 
Kerugian dapat diakibatkan dari kecelakaan, secara rinci dijabarkan 
sebagai Teori Gunung Es. Dalam teori tersebut dinyatakan terdapat dua biaya 
yang harus di keluarkan, yaitu : 
b. Biaya Langsung 
Biaya langsung meliputi : 
1) Perawatan dokter 
2) Biaya kompensasi 
c. Biaya Tidak langsung 
Keterangan : 
A  : Biaya Langsung 
B : Biaya Tidak Langsung 
Biaya tak langsung meliputi : 
1) Kerusakan dan kerugian harta benda, meliputi : 
b) Kerusakan bangunan 
c) Kerusakan perkakas 
d) Kerusakan hasil produksi dan material 
e) Gangguan dan keterlambatan produksi 
f) Biaya untuk pemenuhan aturan 
g) Biaya peralatan untuk keadan darurat 
h) Biaya sewa peralatan  
i) Waktu untuk penyelidikan 
2) Biaya yang lain, meliputi : 
a) Gaji selama tidak bekerja 
b) Biaya penggantian dan atau pelatihan  
c) Overtime 
d) Ekstra untuk supervisor 
e) Penurunan hasil kerja bagi yang celaka sewaktu mulai bekerja 
f) Menurunnya Business 
Dari uraian di atas dapat diambil kesimpulan bahwa biaya tidak langsung 



































Pengendalian Risiko  
(Job Safety Analysis) 







A. Jenis penelitian 
Jenis penelitian yang dilakukan adalah jenis penelitian deskriptif yaitu 
suatu penelitian untuk membuat deskripsi, gambaran atau lukisan secara 
sistematis, faktual dan akurat mengenai fakta-fakta, sifat-sifat serta hubungan 
antar fenomena yang diselidiki (Moh. Nazir, 1988). Penelitian ini bertujuan untuk 
memberikan gambaran yang jelas dan tepat mengenai bagaimana Job Safety 
Analysis yang dilakukan di Area Attachment Fabrication di PT. Sanggar Sarana 
Baja Jakarta Timur. 
 
B. Lokasi Penelitian 
Penelitian ini dilakukan di : 
Nama perusahaan :  PT. Sanggar Sarana Baja. 
Alamat  : Jalan Rawa Sumur 10, Pulogadung Industrial Estate, 
Jakarta Timur. 
 
C. Obyek Penelitian 
Penelitian ini mengambil objek pada tahapan kerja setting and welding 
yang ada  di Area Attacment Fabrication PT. Sanggar Sarana Baja Jakarta Timur. 
 
 
D. Teknik Pengumpulan Data 
1. Observasi Lapangan 
Observasi yang dilakukan adalah dengan melakukan pengamatan secara 
langsung terhadap proses kerja setting ang welding di perusahaan serta tindak 
lanjut yang dilakukan dalam rangka memperbaiki dan mengetahui tingkat 
penerapan JSA di Area Attachment Fabrication PT. Sanggar Sarana Baja Jakarta 
Timur. 
2. Studi Kepustakaan 
Studi kepustakaan yaitu dengan mempelajari standar parameter 
pelaksanaan JSA yang berlaku di PT. Sanggar Sarana Baja, referensi-referensi dan 
buku-buku yang berhubungan dengan JSA. 
3. Wawancara 
Wawancara dengan penanggung jawab pelaksana JSA di PT. Sanggar 
Sarana Baja yaitu dengan foreman dan operator, selain itu juga dengan safety 
officer serta beberapa karyawan di PT. Sanggar Sarana Baja untuk mengetahui 
segala sesuatu yang berkaitan dengan program pelaksanaan JSA. 
 
E. Sumber Data 
Sumber-sumber yang digunaka dalam penelitian ini berasal dari : 
1. Data Primer 
Data primer diperoleh dari melakukan observasi langsung ke tempat 
kerja/lapangan dan wawancara atau tanya jawab dengan tenaga kerja. 
 
2. Data sekunder 
Data sekunder diperoleh dari data pemeriksaan sebelumnya yang 
digunakan sebagai data pendukung dalam penulisan laporan dan penulis 
memperoleh data pelengkap dengan membaca beberapa referensi yang berkaitan 
dengan laporan ini yang berasal dari perusahaan seperti prosedur manual HSE 
Departement PT. Sanggar Sarana Baja dan juga dari dokumentasi perusahaan 
yang berhubungan dengan JSA serta literatur lain di Perpustakaan D-III Hiperkes 
dan Keselamatan Kerja UNS. 
 
F. Jalannya Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan selama 2 bulan yang terhitung sejak tanggal 1 
April 2009 sampai tanggal 1 Juni 2009, dengan perincian sebagai berikut : 
1. Tahap Persiapan 
Pada tahap persiapan ini melalui serangkaian kegiatan yang dilakukan, 
antara lain sebagai berikut : 
a. Permohonan ijin Praktek Kerja Lapangan di PT. Sanggar Sarana Baja pada  
tanggal 19 Maret 2009. 
b. Mahasiswa mengajukan surat permohonan ijin Praktek Kerja Lapangan dan 
proposal magang kepada PT. Sanggar Sarana Baja pada tanggal 19 Maret 
2009. 
c. Tanggal 25 Maret 2009 mahasiswa menerima surat balasan yang menyatakan 
bahwa PT. Sanggar Sarana Baja menerima permohonan mahsiswa untuk 
melaksanakan magang yang terhitung mulai tanggal 1 April sampai 1 Juni 
2009. 
d. Tanggal 1 April 2009 mahasiswa resmi melaksanakan praktek kerja lapangan 
di PT. Sanggar Sarana Baja. 
e. Membaca dan mempelajari kepustakaan yang berhubungan dengan 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja serta Higiene Perusahaan. 
f. Membaca dan mempelajari materi tentang implementasi JSA di pabrik. 
2. Tahap Pelaksanaan 
Pada tahap pelaksanaan penelitian ini dilaksanakan mulai tanggal 1 
April 2009 sampai 1 Juni 2009, kegiatan-kegiatan pada tahap pelaksanaan ini 
antara lain meliputi :  
a. Orientasi umum mengenai proses produksi PT. Sanggar Sarana Baja. 
b. Penjelasan mengenai sistem manajemen mengenai SMK3, Prosedur-prosedur 
HSE, serta Work Permit System (Sistem Ijin Kerja). 
c. Program Inspection Monitoring & Audit yaitu berupa Safety Audit, Equipment 
Inspection, dan Environment Monitoring. 
d. Mengikuti Program training HSE. 
e. Observasi ke semua plant atau On Job Training di PT. Sanggar Sarana Baja.  
f. Observasi ke objek yang bersangkutan dengan judul laporan. 
g. Tanya jawab dengan tenaga kerja divisi K3LH dinas Keselamatan Kerja dan 
petugas di plant terkait. 
h. Mempelajari cara Analisa dan Evaluasi Safety Record. 
i. Pembuatan Laporan. 
j. Mencari data sebagai pelengkap, baik data primer maupun data sekunder. 
k. Presentasi dan evaluasi hasil praktek kerja lapangan.  
3. Tahap Pengolahan Data 
Data-data yang penulis peroleh dari perusahaan dikumpulkan kemudian 
dibahas dan diolah sedemikian rupa sehingga dapat digunakan sebagai bahan 
pembuatan laporan sebagai hasil magang. 
4. Tahap Pengolahan Data 
Data-data yang diperoleh dari perusahaan dikumpulkan, lalu dibahas dan 
disusun sehingga dapat digunakan sebagai bahan penulisan laporan. 
 
G. Analisa Data 
Hasil dari JSA akan dianalisa dan dievaluasi apakah sesuai dengan 
peraturan perundangan yang ada serta akan ditinjau kembali pekerjaan yang telah 
dianalisa dilihat ada/tidaknya peningkatan dalam hal penanggulangan resiko 
dalam aktivitas pekerjaan yang telah dilakukan JSA dengan menggunakan metode 









HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
A. Hasil Penelitian 
Dari hasil penelitian tentang JSA yang dilakukan di PT. Sanggar Sarana 
Baja Jakarta Timur didapatkan hasil sebagai berikut : 
1. Program JSA 
a. Kebijakan K3 PT. Sanggar Sarana Baja Jakarta Timur 
Dalam ikut serta menjaga Kesehatan dan Keselamatan Kerja terhadap 
dampak negatif dari aktifitas bisnis atau produksi yang memiliki aspek signifikan, 
maka pihak manajemen menetapkan kebijakan guna mencapai tujuan dan sasaran 
program K3 yang tersedia dan terdokumentasi bagi semua tingkatan dalam 
perusahaan. Hal tersebut di maksudkan untuk meningkatkan kesadaran karyawan 
terhadap Kesehatan dan Keselamatan Kerja untuk memberikan arahan kepada 
organisasi struktural yang menangani K3 dilingkup perusahaan. 
Adapun isi dari kebijakan K3 di PT. Sanggar Sarana Baja adalah sebagai 
berikut : 
PT. Sanggar Sarana Baja memiliki komitmen mengenai pentingnya 
Keselamatan, Kesehatan Kerja (K3) dan Lingkungan guna tumbuh kembangnya 
perusahaan dan peningkatan kesejahteraan karyawan. Untuk memenuhi kebijakan 
Keselamatan, Kesehatan Kerja (K3) dan Lingkungan, PT. Sanggar Sarana Baja 
berkomitmen untuk : 
1. Karyawan pada setiap tingkatan memiliki tanggung jawab yang sama 
terhadap pelaksanaan dan kinerja Keselamatan, Kesehatan Kerja (K3) dan 
Lingkungan sesuai dengan fungsi mereka masing-masing. 
2. Mengikuti peraturan per undang-undangan dan persyaratan lainnya yang 
berlaku di Indonesia dan standar Internasional mengenai Keselamatan, 
Kesehatan Kerja (K3) dan Lingkungan yang dapat diaplikasikan di PT. 
Sanggar Sarana Baja. 
3. Menyediakan pelatihan untuk meningkatkan pengetahuan Sumber Daya 
Manusia tentang Keselamatan, Kesehatan Kerja (K3) dan Lingkungan. 
4. Melindungi Keselamatan dan Kesehatan semua karyawan, Mitra Kerja, Tamu 
serta memastikan adanya sistem untuk mencegah terjadinya bahaya dan 
kerugian terhadap karyawan, proses, properti serta kerusakan Lingkungan. 
5. Mempromosikan dan melaksanakan perbaikan yang berkelanjutan dalam 
pelaksanaan   Keselamatan, Kesehatan Kerja (K3) dan Lingkungan. 
6. Memelihara, memantau serta mengkaji kinerja pelaksanaan program 
Keselamatan, Kesehatan Kerja (K3) dan Lingkungan dengan efektif dan aktif 
untuk setiap aktivitas. 
7. Mendorong Kontraktor, Pemasok barang dan jasa serta Mitra Kerja untuk 
melaksanakan Keselamatan, Kesehatan Kerja (K3) dan Lingkungan yang 
efektif. 
8. Memberikan informasi kepada karyawan, shareholders, kontraktor dan mitra 
kerja mengenai kinerja program Keselamatan, Kesehatan Kerja (K3) dan 
Lingkungan. 
Kebijakan Keselamatan dan Kesehatan Kerja ini harus dipahami dan 
dilaksanakan oleh semua orang yang bekerja untuk dan atas nama PT. Sanggar 
Sarana Baja. 
Kebijakan ini didokumentasikan, direview dan dikomunikasikan kepada seluruh 
karyawan dan semua pihak yang berkepentingan dengan perusahaan, untuk dimengerti 
dan dilaksanakan serta  dapat ditinjau kembali sesuai kebutuhan. 
Di dalam kebijakan tersebut dinyatakan mengenai komitment perusahaan 
mengenai pengelolaan K3, dan telah tertulis dengan jelas. Dan sebagai 
penanggung jawab dari pelaksanaanya adalah HSE (Health, Safety and 
Environment). 
Sebagai wujud untuk mengurangi dampak dari aktifitas maka dilaksanakan 
identifikasi aspek dan dampak dari aktivitas kerja di lokasi (Plant). Sebagai wujud 
nyata dari pelaksanaan identifikasi aspek dan dampak tersebut maka PT. Sanggar 
Sarana Baja melaksanakan kegiatan identifikasi terhadap potensi bahaya dari 
aktivitas kerja di lokasi plant. Salah satu sistem yang digunakan adalah JSA yang 
dianggap bisa mengungkapkan potensi bahaya dalam setiap aktivitas pekerjaan. 
Pembuatan JSA ini dimaksudkan untuk mengidentifikasi bahaya-bahaya yang 
mungkin ada dalam setiap aktifitas pekerjaan. JSA ini dibuat berdasarkan adanya 
pemikiran bahwa : 
1) Setiap kecelakaan selalu ada penyebabnya. 
2) Setiap jenis pekerjaan atau tugas dapat diuraikan kedalam suatu urutan tahapan 
pekerjaan yang sederhana. 
3) Setiap pekerjaan tersebut dapat dikenali bahayanya. 
4) Setiap bahaya yang terdapat dalam setiap tahapan tersebut dapat diatasi agar 
tidak menyebabkan kecelakaan kerja atau penyakit akibat kerja. 
b. Tim pelaksana 
Pelaksanaan JSA adalah kerjasama antara berbagai pihak yang saling 
berkaitan. Dan penanggung jawab pelaksanaan adalah HSE. Tim assesment terdiri 
dari HSE, foreman dari tiap-tiap seksi yang bersangkutan dan operator mesin dari 
pekerjaan yang dianalisa. Diikutkan foreman dan operator didasarkan pada 
pemikiran : 
1) Pihak tersebut (foreman dan operator) dianggap sebagai personil yang paling 
mengerti tentang aktivitas pekerjaan. 
2) Berpengalaman dalam melaksanakan pekerjaan yang dianalisa. 
3) Mempunyai pengetahuan yang cukup kuat dibidangnya. 
Kedua pihak tersebut sebisanya dilibatkan dalam proses observasi dan 
diskusi mengenai bahaya, sehingga diharapkan mampu memberikan masukan 
mengenai rekomendasi untuk perbaikan dan cara penanggulangan bahaya. 
Dari pihak HSE juga memberikan pembinaan, penjelasan dan pengawasan 
dalam pelaksanaan analisa dari tiap unit kerja. Memberikan penjelasan kepada 
karyawan tentang adanya resiko atau potensi bahaya dari suatu bahaya yang 
dilakukan. Setelah melakukan analisa maka hasilnya didokumentasikan dan 
dilaporkan kepada Dept Head masing-masing yang diamati sebagai bahan 
masukan untuk tindakan perbaikan. 
2. Tahapan Pembuatan JSA 
Di PT. Sanggar Sarana Baja tahapan dalam membuat JSA, yaitu : 
a. Menentukan jenis pekerjaan yang akan dianalisa 
Pada tahap ini tim mencari dan memilih jenis pekerjaan yang akan 
dilakukan untuk JSA. Dan didalam memilih pekerjaan yang akan dilakukan untuk 
menganalisa keselamatan pekerjaan, maka tim assesment mengacu pada hal-hal 
sebagai berikut : 
1) Frekuensi kecelakaan 
Suatu pekerjaan yang mengakibatkan kejadian kecelakaan yang berulang-
ulang merupakan calon pekerjaan yang akan dilakukan analisa keselamatan 
pekerjaan (JSA). Jumlah kecelakaan yang tinggi merupakan prioritas yang harus 
diwaspadai terlebih dahulu. 
2) Tingkat kecelakaan yang berakibat kecacatan 
Setiap kecelakaan yang mengakibatkan kecelakaan seharusnya dilakukan 
analisa keselamatan pekerjaan JSA. Karena kecacatan itu membuktikan bahwa 
tindakan pencegahan yang dilakukan sebelumnya belum sepenuhnya berhasil. 
3) Potensi keparahan 
Beberapa pekerjaan mungkin tidak mempunyai laporan catatan mengenai 
suatu kejadian kecelakaan tetapi kemungkinan potensial dapat mengakibatkan 
cidera serius atau parah. 
4) Pekerjaan baru 
Sebuah analisa pekerjaan atau JSA untuk setiap jenis pekerjaan baru dan 
perubahan pada peralatan baru sesegera mungkin analisa sebaiknya tidak ditunda 
sampai adanya kecelakaan atau near miss dahulu. 
 
5) Kejadian hampir celaka 
Pekerjaan yang sering terjadi near miss seharusnya juga perlu dilakukan 
JSA. 
b. Menguraikan pekerjaan menjadi langkah-langkah dasar 
Setelah mendapatkan semua aktivitas pekerjaan, maka kemudian diadakan 
observasi ke setiap line tempat pekerjaan tersebut dilakukan. Dengan observasi 
tersebut maka dapat dilihat proses aktivitas pekerjaan yang secara langsung dan 
untuk menjalin komunikasi dengan foreman untuk memudahkan proses 
pembuatan JSA, karena informasi dari sumber tersebut sangat membantu tim 
dalam mengetahui hal-hal yang berkaitan dengan aktivitas pekerjaan yang sedang 
dilakukan proses JSA. Dengan mengadakan observasi diharapkan dapat 
mempunyai gambaran mengenai proses aktivitas pekerjaan yang dilakukan 
pekerja dalam melaksanakan pekerjaan, kondisi lingkungan, serta bahaya yang 
mungkin timbul. 
Dalam menjabarkan pekerjaan menjadi langkah-langkah dasar, tidak ada 
suatu pedoman atau aturan sampai seberapa detail penjabarannya. Dalam 
membagi pekerjaan jangan sampai terlalu detail dan jangan telalu umum. 
Pekerjaan yang dibagi menjadi langkah-langkah utama tidak boleh dilewatkan, 
dan tahapan ini dibuat sedemikian rupa agar mudah diingat dan dipahami oleh 
tenaga kerja sendiri.    
c. Mengidentifikasi potensi bahaya pada masing-masing pekerjaan 
Proses pembuatan JSA selanjutnya adalah proses identifikasi terhadap 
potensi-potensi bahaya untuk menentukan keterpaparan dari kerugian yang ada 
disetiap aktivitas pekerjaan. Dalam pengisian identifikasi potensi bahaya ada 
beberapa faktor yang diperhatikan, yaitu : 
1) Faktor Bahan Manusia 
2) Faktor Orang atau Tenaga Kerja 
3) Faktor Cara Kerja  
4) Faktor Alat Kerja 
5) Faktor Lingkungan 
Suatu pekerjaan jika dilakukan substandar maka akan menyebabkan 
keadaan yang tidak aman, near miss atau bahkan terjadi kerugian. Untuk 
mencegah cara kerja yang substandar maka diperlukan tindakan identifikasi 
terhadap potensi bahaya yang spesifik tiap langkah kerja, hal ini merupakan kunci 
utama dalam usaha pengendalian kerugian yang efektif, karena upaya 
pengendalian langsung ditujukan pada faktor penyebabnya. 
d. Mengendalikan bahaya 
Langkah akhir dalam penyusunan JSA adalah upaya untuk 
mengembangkan solusi dari potensi bahaya yang telah ditemukan pengendalian 
bahaya. Langkah ini disertai dengan pengembangan tindakan perbaikan guna 
pencegahan sedini mungkin terjadinya suatu kecelakaan kerja yang dapat 
menimbulkan suatu kecelakaan yang besar. Teknik pengendalian yang dilakukan 
meliputi tindakan perbaikan yang ditujukan kepada tenaga kerja, mesin dan 
peralatan yang digunakan, material dan lingkungan kerja. 
Tindakan pengendalian yang pertama kali dilakukan adalah dengan 
eliminasi atau subtitusi yaitu dengan mengganti atau menghilangkan sumber 
bahaya beresiko tinggi ke bahaya yang beresiko rendah. Jika metode eliminasi 
atau subtitusi ini belum berhasil dilakukan dengan pengendalian rekayasa yaitu 
dengan melakukan perubahan struktural terhadap lingkungan kerja atau proses 
kerja misalnya dengan mengadakan perubahan lay out tempat kerja ke lay out 
tempat kerja yang lebih aman. Pengendalian lain yang dilakukan dengan 
mengurangi pemaparan bahaya di tempat kerja dengan sistem perputaran kerja 
(job rotation). Untuk perekomendasian alat pelindung diri merupakan pilihan 
terakhir sebagai alternatif perlindungan terhadap sumber bahaya yang ada di 
dalam upaya melindungi tenaga kerja dari paparan bahaya. 
3. Dokumentasi dan Revisi JSA 
Hasil dari JSA ini didokumentasikan dan didistribusikan kepada 
departemen terkait untuk dilakukan perbaikan atau sebagai masukan pada 
perancangan pengaman/modifikasi desain mesin baru. Dalam pendistribusian 
disesuaikan dengan tingkatan prioritas pengendalian. 
4. Hasil JSA 
Dari pelaksanaan pembuatan JSA maka di peroleh proses tahapan 
pekerjaan dan pengendalian-pengendalian yang direkomendasikan sebagai upaya 
untuk mencegah terjadinya kecelakaan akibat adanya potensi bahaya tersebut. 
Adapun untuk hasil pembuatan JSA pada tahapan pekerjaan setting and 
welding yang ada di Area Attchment Fabrication PT. Sanggar Sarana Baja adalah 




Pada tahap persiapan, langkah pertama pada proses ini adalah 
mempersiapkan alat pelindung diri (APD), APD yang harus dipakai adalah safety 
helmet, safety glass, safety shoes, ear plug, potensi bahaya yang timbul pada 
proses ini adalah cidera bagian tubuh, rekomendasinya adalah menggunakan APD 
sesuai dengan standar dan posisi kerja aman dalam menjalankan tugas. Langkah 
kedua yaitu mempersiapkan peralatan dan alat bantu, APD yang harus dipakai 
adalah safety helmet, safety glass, safety shoes, ear plug, sarung tangan, potensi 
bahaya yang timbul adalah cidera punggung dan terjepit kaki/tangan, 
rekomendasinya yaitu mengangkat barang sesuai dengan teori manual handling, 
berat barang yang melebihi 20 kg minta bantuan orang lain untuk mengangkatnya, 
hindari potensi yang dapat menjepit, pastikan peralatan yang digunakan masih 
layak pakai, tempatkan peralatan dan alat bantu di tempat yang aman. Langkah 
terakhir pada tahap persiapan yaitu mempersiapkan area kerja, APD yang harus 
dipakai adalah safety helmet, safety glass, safety shoes, ear plug, pada proses ini 
potensi bahaya yang dapat timbul adalah terpeleset dan tertabrak/ditabrak, untuk 
rekomendasinya yaitu pastikan area kerja bersih, rapi dan bebas bahaya serta 
batasi area kerja dengan barikade. 
b. Pelaksanaan 
Pada tahap pelaksanaan, langkah pertama pada proses ini adalah 
mengangkat dengan over head crane, APD yang harus dipakai adalah safety 
helmet, safety glass, safety shoes, ear plug, potensi bahaya yang timbul adalah 
cidera, terjepit dan tertimpa, rekomendasinya yaitu gunakan APD, hindari posisi 
yang dapat menjepit, jangan berada di bawah benda yang akan diangkat, serta 
pastikan pada waktu mengangkat betul-betul aman. Langkah yang kedua adalah 
mencantum, APD yang harus dipakai adalah safety helmet, safety glass, safety 
shoes, ear plug, kedok las, potensi bahaya yang timbul yaitu iritasi mata, tersengat 
listrik dan kebakaran, rekomendasinya adalah gunakan kedok las, pastikan kabel-
kabel dan peralatan yang digunakan masih layak pakai, serta jauhkan benda-benda 
yang mudah terbakar dan siapkan APAR. Langkah ketiga yaitu QC 
Inspection/NDT, APD yang harus dipakai adalah safety helmet, safety glass, safety 
shoes, ear plug, masker, potensi bahaya yang timbul yaitu gangguan pernapasan, 
iritasi kulit, iritasi mata dan kebakaran, rekomendasinya adalah memakai 
memakai masker hidung, hindari kontak dengan kulit, gunakan safety glass, serta 
jauhkan benda dari sumber api dan jangan merokok serta siapkan APAR. Langkah 
keempat yaitu pengelasan dengan GTAW dan FCAW, APD yang harus dipakai 
adalah safety helmet, safety glass, safety shoes, ear plug, masker, sarung tangan, 
potensi bahaya yang timbul iritasi mata, luka bakar, tersengat listrik, dehidrasi, 
gangguan pernapasan, dan kebakaran, rekomendasinya adalah gunakan jaket 
las/sarung tangan las, gunakan peralatan yang masih layak pakai, minum air putih 
secukupnya, gunakan masker hidung dan jauhkan benda yang mudah terbakar 
serta ketahui tempat APAR. Langkah kelima yaitu menggerinda, APD yang harus 
dipakai adalah safety helmet, safety glass, safety shoes, ear plug, face shield, 
potensi bahaya yang timbul adalah kebakaran, kebisingan, iritasi mata dan 
tersengat listrik, rekomendasinya yaitu jauhkan benda yang mudah terbakar dan 
siapkan APAR, gunakan ear lug, safety glass, dan face shield serta periksa 
kelayakan peralatan listrik sebelum digunakan. Langkah keenam yaitu Inspecton 
setelah pengelasan oleh QC/NDT (Penetraan Test), APD yang harus dipakai 
adalah safety helmet, safety glass, safety shoes, ear plug, masker, potensi bahaya 
yang timbul adalah gangguan pernapasan, iritasi kulit, iritasi mata dan kebakaran, 
rekomendasinya yaitu pakai masker hidung, hindari kontak dengan kulit, gunakan 
safety glass, jauhkan benda dari sumber api, jangan merokok dan siapkan APAR. 
Langkah ketujuh yaitu pengelasan dengan SAW, APD yang harus dipakai adalah 
body harness, safety helmet, safety glass, safety shoes, ear plug, sarung tangan, 
potensi bahaya yang timbul adalah terjatuh, iritasi mata, luka bakar, dehidrasi, 
tersengat listrik, gangguan pernapasan dan kebakaran, rekomendasinya yaitu 
pakai body harness dan pastikan terkait di tempat yang aman, gunakan jaket 
las/sarung tangan las, periksa peralatan listrik yang masih layak pakai, minum air 
putih secukupnya, gunakan masker hidung, jauhkan benda yang mudah terbakar 
dan siapkan/ketahui tempat APAR. Langkah yang terakhir dalam tahap 
pelaksanaan adalah radiography, APD yang harus dipakai adalah safety helmet, 
safety glass, safety shoes, ear plug, potensi bahaya yang timbul adalah radiasi 
radio aktif, rekomendasinya yaitu informasikan kepada pekerja akan adanya 
radiography, batasi area kerja dengan barikade dan aktifkan lampu peringatan. 
c. Pekerjaan Selesai 
 
Adapun untuk hasil pembuatan JSA pada tahapan pekerjaan setting and 
welding yang ada di Area Attchment Fabrication PT. Sanggar Sarana Baja dalam 







1. Program Pembuatan JSA 
a. Dukungan Pihak Manajemen 
Dari kebijakan K3 PT. Sanggar Sarana Baja, dapat disimpulkan bahwa 
pihak manajemen mempunyai tekad/komitmen untuk menciptakan kondisi tempat 
kerja dan lingkungan kerja yang aman dan sehat bagi setiap tenaga kerja dan 
orang lain yang memasuki area tempat kerja. Aplikasi di lapangan dari komitmen 
tersebut adalah dengan dibuatnya prosedur kerja pada setiap aktivitas pekerjaan 
untuk memastikan tenaga kerja dapat melakukan pekerjaan dengan benar, dimana 
prosedur tersebut memungkinkan untuk dilakukan revisi apabila terdapat kondisi 
yang mengharuskan adanya perubahan prosedur kerja tersebut. Salah satu yang 
menjadi pertimbangan adalah adanya aktifitas identifikasi bahaya yang terdapat di 
tempat kerja yang menghasilkan masukan-masukan untuk perbaikan/revisi 
prosedur kerja yang ada. 
Untuk itu diperlukan suatu metode yang efisien dan dapat dianalisa dengan 
lebih cepat dan analisa tersebut mengacu pada aspek K3. Dan untuk menganalisa 
tersebut digunakan metode JSA. 
Proses pembuatan JSA di Area Attachmnet Fabrication PT. Sanggar 
Sarana Baja telah sesuai dengan peraturan yang berlaku terutama Permenaker No. 
PER.05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Lampiran 1 point 2.1 yang menyatakan bahwa “Perlunya identifikasi bahaya, 
penilaian resiko dan pengendalian resiko dari kegiatan produksi barang dan jasa 
dalam perencanaan kebijakan K3 yang perlu ditetapkan prosedurnya”. 
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b. Pelaksanaan Program 
Didalam pelaksanaan program JSA di Area Attachmnet Fabrication PT. 
Sanggar Sarana Baja yang menjadi tim pelaksana adalah team HSE yang 
melakukan dialog dengan tenaga kerja (operator) disetiap line yang berhubungan 
dengan aktivitas pekerjaan yang akan dibuat JSA dan para foreman setempat 
sebagai perwakilan dari pihak manajemen, hal tersebut dimaksudkan untuk 
mendapatkan masukan dari pihak yang dianggap lebih tahu dengan kondisi 
lapangan/tempat kerja dan berpengalaman dalam melakukan aktivitas pekerjaan, 
sehingga mereka dapat berperan aktif dalam kegiatan identifikasi bahaya dan cara 
penaggulangan kondisi bahaya untuk memperbaiki prosedur kerja atau tindakan 
yang lain. Hal ini sesuai dengan ketentuan yang ada pada (Frank E. Bird Jr. 1990) 
dimana program analisa melibatkan pekerja yang merupakan orang pertama yang 
terpapar bahaya dan supervisor yang merupakan manajer line dan pengawas dari 
pekerja.  
Proses analisa akan lebih efektif apabila langsung bertanya kepada pekerja 
yang sehari-hari bekerja di lapangan dan berpengalaman dalam bidang tersebut. 
Keberadaan HSE disini, bertugas sebagai petugas khusus yang bertanggung jawab 
dalam pelaksanaan program tersebut, hal tersebut sesuai dengan Permenaker No. 
05/MEN/1996 tentang SMK3 pada lampiran 2 point 2.1.1 yang menyebutkan 
bahwa “Petugas yang berkompeten telah mengidentifikasi dan menilai potensi 





2. Tahapan Pembuatan JSA 
Dalam pembuatan JSA ada beberapa tahapan-tahapan, diantaranya sebagai 
berikut : 
a. Menentukan jenis pekerjaan yang akan dianalisa 
Menentukan jenis pekerjaan yang akan dianalisa di Area Attahment PT. 
Sanggar Sarana Baja didasarkan pada identifikasi bahaya, dimana pelaksanaan 
JSA dititik-beratkan pada pekerjaan yang mempunyai historis/catatan kecelakaan, 
mempunyai kemungkinan menimbulkan kecacatan, pekerjaan baru yang timbul 
dari proses pekerjaan serta penilaian resiko . 
b. Menguraikan pekerjaan menjadi langkah-langkah dasar 
Pekerjaan yang dianalisa diuraikan menjadi langkah-langkah dasar yang 
terdiri dari beberapa tahap sesuai dengan aktivitas pekerjaan tersebut. Dimana di 
dalam menguraikan tahap-tahap pekerjaan ini dilakukan dengan ringkas dan jelas. 
Penguraian tahap-tahap ini tidak terlalu detail, mudah diingat dan mudah dikenali. 
Yang harus diperhatikan dalam langkah kerja ini adalah bahwa langkah kerja 
harus dievaluasi dengan langkah itu sendiri yang bertujuan untuk mencegah 
kerugian dari cidera. Kualitas dan kuantitas produksi merupakan pertimbangan 
yang harus dilakukan dalam menyeleksi langkah kerja yang dianggap kritis untuk 
mencapai ini. Didalam langkah kerja yang dikemukakan adalah dengan pedoman 
yang positif dan benar dengan memberikan intruksi yang jelas, mencakup langkah 
atau tahap utama dari pekerjaan dan juga memperhitungkan aspek keselamatan 




c. Mengidentifikasi potensi bahaya pada masing-masing pekerjaan 
 Di dalam melakukan identifikasi bahaya ini telah memperhatikan aspek 
yang sangat berhubungan dengan pekerjaan dan lingkungan kerja yaitu : bahan, 
tenaga kerja, cara kerja, alat kerja dan lingkungan. Dimana masing-masing dari 
aspek tersebut adalah merupakan sumber bahaya yang berada di lingkungan 
pekerjaan yang memungkinkan dapat mengakibatkan kecelakaan kerja. Di dalam 
masing-masing sumber bahaya tersebut telah dilakukan upaya pengendalian. 
Didalam penguraian langkah-langkah kerja suatu pekerjaan selalu diamati apakah 
tindakan yang dilakukaan tenaga kerja membahayakan sehingga dapat 
mengakibatkan kecelakaan, apakah mesin-mesin yang digunakan mempunyai 
potensi bahaya yang dapat menyebabkan kecelakaan atau kerugian-kerugian yang 
lain, apakah meterial mengandung bahan-bahan berbahaya yang dapat 
menimbulkan suatu kejadian yang tidak diinginkan. Lingkungan juga 
diperhatikan apakah faktor kimia dan faktor fisika di lingkungan tersebut 
menimbulkan potensi bahaya penyebab kecelakaan kerja yang akan menimbulkan 
kerugian.         
d. Mengendalikan bahaya  
 Pengendalian bahaya yang dilakukan dengan cara menyesuaikan antara 
kegiatan proses produksi dengan kesesuaian pekerjaan yang dilakukan sehingga 
dapat meminimalisasi terjadinya kecelakaan yang terjadi di lingkungan pekerjaan. 
Cara yang paling aman untuk mengendalikan bahaya dilakukan adalah dengan 
melibatkan tenaga kerja yang berhubungan dengan kegiatan pekerjaan yang 
mereka kerjakan.  
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3. Pendokumentasian dan Revisi JSA 
Pendokumentasian terhadap JSA di Area Attachment Fabrication PT. 
Sanggar Sarana Baja sudah sesuai dengan Frank E. Bird Jr (dalam Dasar-Dasar 
K3, 2007) yang menyatakan bahwa JSA harus diperbarui untuk mengetahui 
kesesuaian antar prosedur kerja dan teknologi, dan proses produksi yang dipakai 
diperusahaan ini, karena sudah adanya prosedur untuk merevisi JSA jika ada 
perubahan proses produksi, lay out, teknologi, atau terjadi suatu kecelakaan kerja 
pada mesin atau pekerjaan tertentu.   
4. Hasil JSA 
Di Area Attachment Fabrication PT. Sanggar Sarana Baja proses 
penganalisaan dengan menggunakan JSA sudah diterapkan dan diusahakan 
mencakup aktivitas pekerjaan/tugas yang teridentifikasi mempunyai historis 
kecelakaan yang tinggi. 
Hasil dari JSA ini disosialisasikan pada setiap tenaga kerja yang akan 
melakuakan aktivitas pekerjaan setting ang welding yang ada di Area Attachment 











KESIMPULAN, IMPLIKASI DAN SARAN 
 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil observasi, wawancara dan analisis data yang dilakukan, 
maka penulis dapat mengambil kesimpulan mengenai penerapan JSA di Area 
Attachment Fabrication PT. Sanggar Sarana Baja, yaitu : 
1. PT. Sanggar Sarana Baja telah membuat suatu kebijakan yang berkomitmen 
dalam menerapkan keselamatan kesehatan kerja, termasuk dalam melakukan 
identifikasi bahaya dan pencegahannya pada setiap tahapan pekerjaan, salah 
satunya adalah dengan melakukan JSA. 
2. Penerapan dan pelaksanaan pembuatan JSA di Area Attachment Fabrication 
PT. Sanggar Sarana Baja sudah sesuai dengan Permenaker No. 
PER.05/MEN/1996 tentang Pedoman Penerapan SMK3. 
3. Pelaksanaan program JSA diutamakan kerjasama beberapa pihak dari pihak 
supervisor, operator, foreman dan section head yang bersangkutan. Hal 
tersebut dilakukan untuk mendapatkan hasil yang maksimal. 
4. Hasil dari JSA digunakan untuk melengkapi program K3 yang ada didalamnya 
terkait dengan aspek keselamatan kerja serta disosialisasikan pada setiap 
tenaga kerja yang akan melaksanakan aktivitas pekerjaan setting and welding 
di Area Attachment Fabrication PT. Sanggar Sarana Baja. 
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5. Cara yang digunakan untuk mengendalikan bahaya dilakukan dengan cara 
mengendalikan bahaya yang disesuaikan dengan kondisi tempat dan tenaga 
kerja serta aktivitas kerja. 
6. Dalam aktivitas pekerjaan setting and welding yang ada di Area Attachment 
Fabrication Attachment PT. Sanggar Sarana Baja, potensi bahaya yang sering 
timbul adalah terjepit, tersengat listrik, iritasi mata dan kulit, gangguan 
pernapasan serta kebakaran. 
 
B. Implikasi 
1. Hasil dari JSA digunakan untuk melengkapi data yang sudah ada dalam 
identifikasi aspek dan dampak, dan dapat digunakan sebagai alat 
training/pelatihan bagi tenaga kerja. Hal ini dimaksudkan agar tenaga kerja 
tersebut paham akan potensi bahaya yang timbul dari aktivitas pekerjaan dan 
cara pencegahannya. 
2. Dengan adanya kegiatan JSA dapat mengurangi frekuensi bahaya yang timbul 
dan tindakan yang berbahaya di tempat kerja, sehingga kesadaran dari tenaga 
kerja untuk melakukan sesuatu pekerjaaan sesuai dengan WI (Work 
Instruction) dan SOP (Standart Operasional Prosedure) yang ada. 
 
C. Saran 
Berdasarkan kesimpulan yang telah penulis sampaikan, maka penulis 
dapat menyampaikan saran sebagai berikut : 
1. Budayakan JSA dan cara kerja yang aman dalam setiap aktivitas pekerjaan. 
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2. Perlu dibuat prosedur JSA di Area Attachment Fabrication PT. Sanggar 
Sarana Baja untuk semua jenis aktivitas pekerjaan. 
3. Perlu adanya tindak lanjut dari penerapan JSA, sebagai metode analisa yang 
efektif untuk mengetahui sumber-sumber bahaya dari tiap aktifitas pekerjaan. 
4. Perlu adanya sosialisasi prosedur JSA kepada setiap karyawan. 
5. Dilaksanakan pemeriksaan sebelum dan sesudah pelaksanaan pekerjaan 
(Permenaker No.05/MEN/1996 Lampiran II elemen 6 tentang Keamanan 
Bekerja Berdasarkan SMK3).  
6. Untuk mengontrol sistem JSA, PT. Sanggar Sarana Baja, seharusnya 
melakukan audit SMK3 yang salah satu auditnya adalah audit JSA. Karena 
dengan dilaksanakan audit untuk JSA, dapat dilihat hal-hal apa yang perlu 
direvisi dan dapat segera dilakukan tindakan perbaikan. 
7. Diberlakukannya sistem reward and punishment, hal ini untuk memacu 
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PEDOMAN KESELAMATAN DAN KESEHATAN KERJA 
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 PT. Sanggar Sarana Baja menyadari sepenuhnya pentingnya Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja untuk kesejahteraan dan semangat karyawan untuk 
pertumbuhan perusahaan. 
Untuk menjamin setiap personel terkait peduli dengan K3, setiap Karyawan, 
Staff, dan Top Management PT. Sanggar Sarana Baja wajib mengikuti Kaidah-
Kaidah K3 sebagai berikut : 
1. Menyadari bahwa stiap karyawan, Staff, dan Manager mempunyai 
tugas dan kewajiban yang sama terhadap K3. 
2. memperdalam kesadaran dan pengetahuan akan K3 melalui 
pendidikan dan Latihan yag terus-menerus. 
3. Menentukan aturan-aturan Keselamatan dan melaksanakannya untuk 
menghindari kegiatan-kegiatan dan prosedur-prosedur yang tidak 
menjamin Keselamatan. 
4. Mengevaluasi setiap keadaan yang dapat menimbulkan kecelakaan 
dan mengambil langkah-langkah pencegahan untuk menghindari 
kemungkinan terjadinya kecelakaan. 
5. Memastikan lingkungan ynag bersih dan aman. 
6. Meningkatkan minat dan semangat dalam usaha mensosialisasikan 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja, setiap kecelakaan dapat dicegah. 
 




      Ir. Anton Kosim 
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